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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Filterelement nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 

Bei in dem Stand der Technik unter anderem 
aus DE-C-3514778 bekannten Filterelementen, bei 
denen das Dichtmaterial aus einem plastifizierbaren 
Kunststoff wie beispielsweise einem Thermopla- 
sten, besteht, wird die Verbindung zwischen Bah- 
nenmaterial und Dichtung dadurch erreicht, daB 
das Rltermaterial in einen plastifizierten Oberfla- 
chenbereich des Dichtmaterials eingebracht ist. 

In Fallen, in denen das Dichtmaterial eine Plat- 
te ist, kommt es haufig darauf an, diese durch 
Warme oberflachlich so zu plastifizieren, daB die 
Platte sich nicht insgesamt verformt. Zu diesem 
Zweck wird lediglich die Oberflache der Platte di- 
rekt oder indirekt durch Kontakt bzw. Warrnestrah- 
lung erhitzt. 

Nachteilig bei diesen bekannten Verbindungs- 
arten zwischen Dichtungs- und Filterbahnmaterial 
ist, daB es relativ viel Zeit in Anspruch nimmt, die 
Plattenoberflache zu erhitzen, wodurch sich insge- 
samt eine relativ lange ProzeBzeit ergibt. Ein weite- 
rer Nachteil besteht darin, daB durch das Aufbrin- 
gen der Warme auf die Oberflache der Platte 
durch direkten Warmeubergang Oder durch Strah- 
lung Warme Ober den zu plastifizierenden Bereich 
hinaus in die Platte eindringt (hoher Energiever- 
lust), weshalb diese zur Aufrechterhaltung der Sta- 
bility verfahrensbedingt eine groBere Dicke aufwei- 
sen muB als es flir die fertige Verbindung stabili- 
tatsmaBig notwendig ware. Es wird also hier letz- 
tendlich mehr Material eingesetzt als tatsachlich 
notwendig ware. 

Diese Nachteile zu vermeiden, ist die Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung, nach der insbesondere 
eine moglichst dGnne Endscheibe angestrebt wird, 
bei der ohne diese zu verformen, ein anzubinden- 
des Rltermaterial einplastizifiert werden kann. Da- 
bei soil das Filtermaterial bei dem Einplastifizieren 
moglichst keine Verformung erleiden. 

Gelost wird diese Aufgabe durch eine Ausbil- 
dung des gattungsgemaBen Filterelementes nach 
den kennzeichnenden Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 . 

ZweckmaOige Ausgestaltungen sind Gegen- 
stand der Unteranspruche. 

UltraschallschweiBen ist an sich bekannt Ins- 
besondere nicht bekannt ist jedoch, das Dichtmate- 
rial und das Filtermaterial an den Filterbahnlangs- 
kanten durch oberflachliches Plastifizieren eines 
der beiden Materialien (ortlich begrenzte Kontakt- 
flache) zu verbinden, und dabei die notwendige 
Warme durch gegenseitige Reibung im Kontaktbe- 
reich zu erzielen, wobei die Reibung allein durch 
die Schwingungen im Ultraschallbereich erzeugt 
wird, die einem der beiden Teile aufgezwungen 



werden. Dies ist das Grundprinzip der vorliegenden 
Erfindung. Die Ultraschallschwingungen werden da- 
bei uber eine aus der UltraschallschweiBung be- 
kannte Sonotrode ubertragen. 

5 Soweit aus US-A-4,442,004 SchweiBverbindun- 

gen zwischen Filtermaterial und einer Endscheibe 
bekannt sind, konnen diese mit der vorliegenden 
Erfindung nicht verglichen werden. Denn bei jenen 
SchweiBverbindungen werden die beiden zu ver- 

w bindenden Teile jeweils gemeinsam aufgeschmol- 
zen und miteinander verschmolzen, was bei der 
Erfindung gerade nicht der Fall ist. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt, die einen Faltenstern in 

75 einer Vorrichtung zum Anplastifizieren einer End- 
scheibe als Dichtung zeigt. 

Ein Faltenstern 1 aus einem Filterbahnenmate- 
rial aus Papier ist fertig gefaltet in einer Aufnahme- 
vorrichtung 2 gelagert. Auf seine eine Stirnseite ist 

20 eine ringformige Endscheibe 3 aus einem Thermo- 
plasten lose aufgelegt. Die Stirnkanten der einzel- 
nen Fatten des Faltensternes 1 liegen in einer 
Ebene, damit jede Stirnkante direkten Kontakt zu 
der aufliegenden Endscheibe hat. Die Endscheibe 

25 3 ist in einer Sonotrode 4 eines Ultraschallgerates 
gehaltert. 

Die Verbindung zwischen den Stirnkanten der 
einzelnen Falten des Faltensternes 1 und der auf- 
liegenden Endscheibe 3 wird wie folgt erreicht. 

30 Die Sonotrode 4 fUhrt senkrecht zur Verbin- 

dungsebene zwischen Endscheibe 3 und Falten- 
stern 1 hochfrequente Schwingungen aus. Wah- 
rend des Schwingens Gbt die Sonotrode gleichzei- 
tig einen Druck auf die Endscheibe in Richtung des 

35 Faltensternes aus. Durch die Schwingungen ent- 
steht zwischen der Endscheibe 3 und den Stirnkan- 
ten der Falten des Faltensternes 1 Reibungswar- 
me, die zu einem lokalen oberflachlichen Plastifi- 
zieren des Endscheibenmaterials fuhrt. Bei dem 

40 Plastifizieren des Endscheibenmaterials wahrend 
des Schwingvorganges der Sonotrode dringen die 
Faltenkanten in den plastisch gewordenen End- 
scheibenbereich ein. Nach dem Erkalten des durch 
die Reibungswarme plastifizierten Endscheibenbe- 

45 reiches sind die Faltenkanten in das Endscheiben- 
material test und dicht eingebunden. Die Tiefe, in 
der die einzelnen Falten in das Endscheibenmateri- 
al eingebunden sind, wird durch das MaB be- 
stimmt, urn das die Sonotrode 4 die Endscheibe 

so wahrend des Schwingvorganges in Richtung auf 
den Faltenstern verschiebt. Bei diesem erfindungs- 
gemaBen Verfahren ist es moglich, die Falten in 
einem sehr geringen plastifizierten Tiefenbereich 
fest und dicht einzubinden. Da sich die Falten im 

55 Bereich ihrer Stirnkanten beim Annahern der So- 
notrode verformen sollen, muB der Verschiebeweg 
der Sonotrode nicht der Tiefe des plastifizierten 
Bereiches entsprechen. Es ist vielmehr so, daB der 



2 



3 EP 0 447 875 B1 



plastifizierte Bereich in seiner Tiefe geringer als 
der Verschiebeweg der Sonotrode ist. Durch die 
extrem geringen Plastifiziertiefen, die nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren moglich sind, lassen 
sich die Endscheiben insgesamt optimal dunn aus- 
fuhren. Ihre Dicke kann allein nach den Festigkeits- 
anforderungen am fertigen Produkt ausgerichtet 
werden. Der plastifizierte Bereich, in den das Filter- 
material eindringt, kann beispielsweise eine Tiefe 
von nur etwa 0,5 mm besitzen. 

Nach dem beschriebenen Herstellungsverfah- 
ren kann in gleicher Weise die Abdichtung der 
Stirnkanten eines in einer Ebene zu einem Platten- 
filterelement gefalteten Filterbahnmaterials gedich- 
tet werden. Das Dichtmaterial hat in diesem Fall 
die Form eines Streifens. Das Dichtmaterial muB 
nicht insgesamt aus plastifizierbarem Material sein. 
Es ist auch moglich, ein nicht plastifizierbares Ma- 
terial als Basismaterial zu verwenden, auf das le- 
diglich eine dUnne plastifizierbare Materialschicht 
aufgebracht ist. In diesem Fall dient dann nur diese 
plastifizierbare Schicht als Material zum Einbetten 
des Filtermaterials. 

Ein Vorteil der erfindungsgemaBen Ausfuhrung 
besteht u.a. darin, daB bei einem konstant vorgege- 
benen Einbauraum fur ein Filterelement die wirksa- 
me Filterflache vergroBert werden kann. Der Grund 
hierfUr ist, daB einerseits die Endscheiben dunner 
ausgefuhrt werden konnen und andererseits nur ein 
auBerst schmaler Bereich des Filterbahnmaterials 
fur die Verbindung zur Endscheibe bzw. zum 
Dichtmittel von der wirksamen Filterflache verloren- 
geht. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Filterelemen- 
tes aus einem zick-zack-formig gefalteten 
stern- oder plattenformig angeordneten Fifter- 
bahnmaterial mit einem die Langskanten der 
Filterbahn in deren gemeinsamer Ebene ab- 
deckenden Dichtmaterial, das die Form ubli- 
cher Endscheiben haben kann, und bei dem 
nur das Dichtmaterial ein unter Warme plastifi- 
zierbares Material, insbesondere ein Thermo- 
plast ist, in das die Langskanten des Filter- 
bahnmaterials zur Bildung einer festen Verbin- 
dung zwischen dem niter- und Dichtmaterial 
Qber eine bestimmte Tiefe eingeformt sind, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB derjenige Bereich, in dem die Langskanten 
in das Dichtmaterial eingeformt werden, durch 
hochfrequentes Schwingen (Ultraschall) plastifi- 
ziert wird und die Langskanten des Filterbahn- 
materials dabei gleichzeitig in den plastifizier- 
ten Bereich eingedriickt werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Dichtmaterial eine dunne auf ein nicht 
plastifizierbares Material aufgebrachte Schicht 
5 ist. 

Claims 

1. A method of producing a filter element from a 

10 filter web material laid in zig-zag folds and 

disposed in stellate or panel fashion with a 
sealing material covering the longitudinal 
edges of the filter web in their common plane 
and which may take the form of conventional 

75 end discs and in which only the sealing ma- 

terial is a material which can be plasticised 
under heat and is in particular a thermoplastic 
material into which the longitudinal edges of 
the filter web material are moulded over a 

20 specific depth in order to form a fixed connec- 

tion between the filter material and the sealing 
material, characterised in that the area in which 
the longitudinal edges are integrally moulded 
into the sealing material is plasticised by high 

25 frequency (ultrasonic) oscillation and in that the 

longitudinal edges of the filter web material are 
at the same time impressed into the plasticis- 
ed area. 

30 2. A method according to claim 1, characterised 
in that the sealing material is a thin coating 
applied to a non-plasticisable material. 

Revendlcatlons 

35 

1. Proc^de de fabrication d'un element filtrant & 
partir d'une bande filtrante pli£e en zigzag ou 
disposee en 6toile ou en plaque, comprenant 
un mat^riau d f 6tanch6ite qui recouvre les are- 

40 tes longitudinales de la bande filtrante dans 

leur plan commun et qui peut presenter la 
forme des disques d'extr6mit6 courants, et se- 
lon lequel seul le mat§riau d'£tanch£it£ est une 
mature plastifiable a chaud, en particulier une 

45 matifere thermoplastique, dans laquelle les are- 

tes longitudinales de la bande filtrante sont 
incorpor^es sur une profondeur d6termin£e 
pour former une liaison solide entre le mat£- 
riau filtrant et le materiau d^tanch^ite, carac- 

50 terise en ce que la zone dans laquelle les 

aretes longitudinales sont incorpor£es dans le 
materiau d'£tanch6it£, est plastifiee par oscilla- 
tion a haute frequence (ultrasons), et que les- 
dites aretes longitudinales de la bande filtrante 

55 sont alors enfoncees simultan^ment dans la 

zone plastifiee. 
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2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que le matSriau d'etancheite est une 
couche mince appliquee sur une matiere non 
plastifiable. 
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